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Material a Trabajar: 
Herramientas: 
Instrumentos: 
Maqui.na.ria y Equipo: 
Brocas csc�rlador c:lf�drico fijo - esceriador c6nico - escariador 
o 
re!:,ulablG - volvedores,_ Cscuadra e. 90 
Caiibrndor pie Ól'.I rey - Calibrador fijo 
Ta ladre Sensitivo - Prensa p�rll lela 
i 
COMO SE HACE 
1-----------------------+----·- ----,-------------J 
QUE SE HACE 
1- !;iJjetar la pieza 
2- Elija ef escariador 
3- !;efecoi<ma el vofvedor
Ut! 11 zar l.:. pr·e!'lsS p<lralela 
De ac,.,erde ar di �met.r-::- deseado 
E! vc!vedcr debe ser proporcional al dilf11111tN> del _. 
,;5car,11r/or, 
fií nr r la dert,,eha �,¡¡¡·a no partir las cuehi I las, 
5- Hacer la ve�ificaoi6n final
OOSEPVACION[S: 
N0Rf.l!,S DE SEGUPIO!,O; 
1 
¡ 
No dejar exceso de rnateria: sti;.:�rVc,. et in�fi':CO(.."l eV" !a tebJa 
taií,(G •11dv1;,dor ªP'"'='''¡o,Qf.) Lutricad6n <1cn�tante - N-0 9l,.Gr a !a izqulP.rda
ni en la �ntrada o salida Ót:' ir.. '1er,,111r.i�rt,;. 1 




1 � INFORMACION TECNOLOGICA: 1 REFER.: HIT .06511 /4 
1 ICBCI ESCARIADORES. (TIPOS Y USOS)' � 1 COD. LOCAL: !-- --·-�-----------"--' -----i
'1 1 
Genera lmentt:, e 1 agujero ejecutado con 1 a broca no es perfecto y no permite 
un ajuste de precision, por la razones siguientes: 1) la superficie inte 
rior del agujero es rugosa; 2) el agujero no es perfectamente cilíndrico,d� 
bido a1 juego de la broca:/, también, a su flexion; 3) el diametro no es 
preciso y casi siempre es superior a·t díametro de 1a broca, debido al afila­
do imperfecto y al juego� 4) el eje qPometrico del agujero sufre, en cier -
tos casos, una ligera inclinaci6n. 
Res.ul ta que, cuando son exigidos, agv 1 ,�1 ros rigurosamente precisos, para p�_r 
n1itfr ajustes de ejes y pernos es necesario escél.riarlos. En estos. casos, se 
usa una herramianta de corte denominada escariador, capaz de dar al agu 
jera: l) perfecto acabado interior,produciendo una superficie lisa 
2) diametro de nrr:-cisión con una aproximac1ón hasta.0,02 mm o menos; a
�sto se llama escariar el agujero, o sea, llevarlo a la cota exacta al 
agrandar ligeramente su diámetro, con precisión; 3)corrección del agujero li 
geramente desviado. Los escariadores pueden ser fijos y expansibles. 
¡-
¡, / l �...,..___L. 
Cob!'za 
E:t)CAF?.T/1IJ(J"C? 
Es una herramienta de precision hecha de acero rápido, tewiendo , 
generalmente 1 as formas -¡ ndi c;adas en 1 as figuras 1 a 4. 
E�piga ! -----· ',cuerpo 1 
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dí ente 
Fi g. 1 Esca0iador cilfndrico, de dientes rectos, manual o para 
maq uina. 




l l g . .) 
maquina. 
Escariador c6nico, de dientes helicoidales manual o para 
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Lenci.iiito �· 
Fig. 4 Escariador c5nico, de dientes rectos� para maquina. 
Existen también escariadores con plaquetas de carburo metálico c;oldr1clos en 
los dientes.Losdientesde los escariadores son templados y rectificddos. Las 
ranur�s entre los dientes sirven para alojar y dar sa�idd a las minüscu -
las virutas resultantes d�l corte he�ho poi el escariador. El diametro no 
\ ··1· 
:71�na� de·: 2:scariadcr cilindrir.::o es el rliam�tro de 1a parte cilíndrica; ET. 
di�m2tro del escariador conico es e1 diámetro del extremo mas grui::so de' 
la parte cortante. 
MODO DE ACCION DEL ESCARIADOR 
El escariador es unJ herrr1mientn de acabado con cortes _m�1ti 
ples. Los dientes o aristas cortantes, 
ple,·trabaja� presionados, du�a� 
te el giro del escariador en eJ







nusculas virutas del material 
rascando la pared interna del aL
gujero (fig. 5).: Se distinguen , I 
I __ 
' ' 
en e 1 di.ente, dos angul os so'! a 
mente: el de incidenciñ 0<-)' g� Fig. 5
neralmente de 30 y el de fil o (�). No hay angulo 
que la cara de ataque del diente e� s�empre radial 
ESCARIADORES DE EXFANSION 
salida,poI:_ 
Est0s escariadores permiten una pequeRfsima variaci6n de di�me� 
tro, aproximadamente 0,01 del diametro rominal de la herramien­
ta� Su funcionamiento se hasa en la exoansi6r de di�ntes µosti-
zos en forma de láminas. 
_'iJ 
' -� INFORMACION TECNOLOGICA: 
-�
. ,_., REF. _ . . 1 HIT,065..f3t1l 
DivislóndePror¡r11tmación ESCARTADORES. (TIPOS Y US()S) con. LOCAL w 
El cuerpo de la herra�ienta es hueco y presenta varias 
ranuras longitudinales (fiqs. 6 y 7)� Al apretar un 
tornillo de su extremo en cuyo cuerpo hay una parte có 
nica se exnanden ligeramente 15minas de acero provis­
tas de filos. (los dientes). 
cobqzq espiga ranuras lonq1tud i noles
r,)rnll!o ,'.le 
-.¡:-- ··· -·-·..:·· --- 7,.- -· • --- ---- d_!_�_ílt� exponwrn 
�� 
u!- �:.'Cl-· ·r---==-= ==--=c=:;;;;- �30 F i o. 6-:-::.--::.- ��--- -··-· --'-- - L=-· .. ·· ,__  - - - ,él,,,= -- - � 
El uso de este escariador exige mucho cuidado. Es qe­
neralmente fabricado en acero al carbono, rara uso ma­
nual y puede tener dientes rectos o he1icoida1es. 
[SCARIAVOR[S VE GRAN EXPANSIB1LIVAV. VE CUCHILLA� SUBS 
TITUIBLES 
Se aconseja, de preferencia, el uso de este .escariador 
(figs. 8 y 9). Ptiede ser r�pidamente ajustado a una m! 
dida exacta, pues las cuchillas deslizan en el fondo 
de las ranuras, que tienen una leve pendiente. (incli­
nación). El ajuste se hace por medio de las tuerc�s. 
·· rano ras.����- -
Fig. 8 ranura 
Otra ventaja de este tipo de escariador está en el he­
cho de que los dientes son sustituibles, lo oue faci1i 
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¿ta precisi6n de los escariadores de hojas sustituibles 
alcanza a 0,01mm v la variación de su diámetro puede 
ser .de_ a 1 gunos mi 1 ímetros. 
Este tipo de escariador es muy preciso, eficiente y du 
rable, de frecuente empleo para escariar �qujeros de 
piezas intercambiables, en la producción en serie. 
EXCESO VE MATERIAL PARA EL E�CARIAVO 
V�amet�o de.l a9ujeno 
te�min.ado con t.6�a�iado� 
e.n. mm 
Ve. o a. 5 : ' � '
Ma.6 de. 
''5·"' a 20
" de. 20 a 50 




Exce.60 de mate�ial a 
quita� con. el e..6ea�iada� 
en. mm 
(), 1 a o, 2
o, 2 a o , 3 
n · 3 (l. o 5t, , , 
o, 5 a 1 • 
-.,:.·_·. 
Para materiales �igeros se puede elegir un 50% mayor, 
1:··· . 
el exceso de material. 
; 
-····"i/ · ....... � 
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OPERACION: ,, 
ESCARIAR CILINDRICO CON ESCARIADOR 
Fl JO ( A MANO } 
REFER.:H0.-24/A 11/2 
COD. LOCAL: 
Es dar terminación a 1a superficie de tm agujero, en dimension, forma y ca­
lidad, a traves de la rotación y penetracíon de una herramienta llamada es 
cariador (fig. 1). 
Se utiliza para obtener agujeros segun un 
patron, principalmente en producciones en
serie, con la finalidad de introducir ejes 
o bujes.
PROCESO DE EJECUCION -----
·�·9 Paso Sujete la pieza.; si es necesa-
río. 
29 Paso Mida e Z. diámetro del agu,_jer•o y
compruebe que el mismo tenga
aproximadamente 0,15mm menos 
:r 
Fi g. 1 
que la dimensión deseada.(mirar tabla con exceso de mattria:) 
39 Paso Elija el escariador de acuerdo al diámetro deseado. 
OBSERVACION 
Los escariadores tienen su d·íametro indicado en la espiga. 
4Q Paso Seleccior,.,e, e 1 vo 1,v e do r 
OBSERVACION 
El largo y peso del volv�dor debe n �er: prooorcionales al 
diámetro· del .escariador 
59 Paso Pase eZ esca.rv(a.dor. 
a Monte el escariador en el 
volvedor 
b rRefriQeré el esaariaciPr 
utiliza ndo pincel. 
OBSERVACION 
Para bronce y fundición sepa­
sa  en seco; para otros metales, 
consulte la tabla de 
de corte. 
fluidos Fi g. 2 
_f. Introduzca el escariador en el agujero, de manera que ·quede
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ESCARIAR CILINDRICO CON i::SC/:.RIADOR 
,-
·- -- --·¡
FIJO (A MAN_9_) ____ l 
COD. LOCAL: --1
,,. ,, 
piez.:i 1 fig. 2)
d Inicie la operaci5n, girando le�ta y continuamente par0 la de
recha y ejerciendo una sua··G pr'·"si0rr ·:fig. ;? ) •
OBSERVACI ON
Gire s·iempre para 1a derecha, ,·u.ss. dP. 1o conttc;rio, 1as virutas
que se encllentran r:ntre 1 os di entes pueden e·�tropear 1o:: mi smcis;
e Tenni ne de pasar el escari. :.dor.
6Q Paso llaga la ven:fica.oión ¡1:nal.
a Retire el escariador, girando siempr-'.c: para la derecha y, a1
mismo tiempo, ejerciendo un esfuerzo haci?! a�uera del agujero.
OBSERVACION
Siempre que retire el escar"ié:dor li;npi-= los dientes con ur pi,1
cel.
b Limpie el agujero.
e Co:1t1-ole con micrometro -irtcrno (fig. 3) o con éél1ibre .r.;jo
( fi g. 4).
OBSERVACie� 
Es ta operación, en casos E:�peci i' 1 es r irnede ser ejf'cutada en la t�
ladradora. En este caso, oast, �provecha··· el ce11trado del aguje­
¡�o real izado para es�ariar; emp1ee 1a rv�aciór. coilveniente consul
tanto 1a tabla.
Fi g. 3 Fig. 4 
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OPERACION: ESCARIAR CÓNICO 
(A MM�O) 
REFER.: H 0. 28/ A ¡ 1 / 2 
COD. LOCAL: 
Es dar terminacion a la superfide de un agujero, en dimension, forma y ca­
lidad, a traves de la rotación y penetración de una herramienta conica, que 
tiene, en su superficie, filos rectos oh� 
licoidales (fig. 1). Se utiliza para obt� 
ner agujeros segun un patrón, princípalme� 
te en producciones en serie. con la fina1i 
dad de introducir pernos cór:icos, ejes o;\� 
- u.,�
jes.
PROCESO DE EJECUCION 
19 Paso Sujete 'la pieza, si es necesario. 
2Q Paso Seleccione el escariador. 
a Mida el diametro del agujero. 
b Tome un escariador con la co­
nicidad necesaria. 
_s._ Mida el di�metro del
dor como se indica
ra 2, debiendo coincidir con el 
diametro del agujero. 
Fig. 2 
-º- Compruebe si el escariadür seleccionado penetra en al agujero 
lo suficiente para qued�r en equflibrio; caso contrario, elija o­
tro que penetre mas. 
39 Pa\;o Seleccione el volvedor 
OBSERVACION 
El 1argo y peso del volvedor t!eben ser adecuado s  .al diámetro 
del escariador. 
4Q Paso Pase el esca.riador.
a Monte el escariador el vol vedar 
b Refrifere el escariador itil 1�ando 
06SE RVACI ON 
Para bronce y fundici5n se pasa en seco. 
Para otros metales, consulte la tabla 
de fluidos de corte. 
_s._ Intro.duzca el escariador en el a:9uj�
ro de manera que les ejes del agujero y
del escariador queéen alineados (fig.3).
---------
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f COD. LOCAL: 
d !ni ci e 1 a operaci on, gi r;:indo 1 enta y continuamente en sen ti do
horario, ejerciendo una suave �resi6n (fig.4). 
Fig, 4 
·OBSÉRVACI ONES
1 Gire siempre el escariador (sentido horario),pues,de lo contra·
río, las virutas que se encuentran entre los dientes pueden estro­
pear el fi 1o.
2 En �asas de agujeros de gran di;rnetro, se debe pasar primero el
escariador de desbaste (fig. 5).
__ tt Siga pasando el escariador y verifique periodicamente la pene­
trac�on con la pieza a ser introducida o cbn 11n :ono patron (figu-· 




1 Para retirar el escariador se debe girar tambien sentido ho­
rario y al mismo tiempo ejercer un esfuerzo hacia afuera del agu­
jero. 
2 Siempre que retire el escariador, limpie los dientes con un 
pincel. 
59 Paso· Haga la veri-ficación final.
a Retire el escariador. 
b Limpie el agujero. 
e Introduzca el cono patron o,� pieza (figs. 6 y 7). 
d Repase, si es necesario .. 








ESCARIAR CON ESCARIADOR REGULABLE 
REFER.:H0.29/A 11/2 
COD. LOCAL: 
Es una operaci�n id�ntica a la ejecutada con el escariador fijo, en cuanto 
sus objetivos, contando con mayores recursosde dimensiones, pues la herra­
mienta utilizada contiene filos regu1ab1es y. por 1o tanto, permite una va-
'· 
riedad relativamente grande de dimensiones. 
PROCESO DE EJECUCI0N 
lQ Paso fvrida el agujero y e1íja e1 escariador a ut"iliiar. 
OBSERVACION 
La dime:nsion del agujero debe estar dentro de los limites maxiroo 
y mínimo del escariador. 
2Q Paso Sujete Za pieza$ si es necesario. 
39 Paso 8eíeacione e 1 v o 1_v ed o r 
OBSERVACION 
El volvedor debe ser adecuada af diámetro d el escariador. 
49 Paso Ajuste el esaariador al agujero. 
a Compruebe 1a necesidad de aumentar o reducir el diametro del 
escariador, comparando1o con el diame�ro del agujero . 
. ... 
b Sujete el escariador en laorens�por el cuadrado del extrefl19. 
e Desplace los filos,,por medio de las tuercas, para aumentar o. 
reducir el diametro (fig. 1). 
OBSERVACIONES 
1 Para auirenta.r el diámetro, afloje la tuerca superior y aprie-
te la inferior. Para 
reducir, se procede 
inversamente. 
Fi g. 1 
2 Para el caso de escariador de expansi5n central, se gira 
torni1fo de expansion para 1a derecha o para la izquierda, 
la necesidad ( fi g. 2) . 




ESCARIAR CON ESCARIADOR REGULABLE 
REFER.:'H0.29/A 12/2 
COD. LOCAL: 
59 Paso Pase el esca:eiailor. 
a Monte el escariador en el volvedor. 
b Refriqer e  el escariador, usando ¡Jinc el. 
OBSERVACI 0N 
Para detenninar el fluido d€ corte, se debe consultar la tabla. 
e Introduzca e1 escariador Pn el agujero, de modo que e1 
,, . 
del mismo quede perpendicular (�ig. 3). 
d Inicie la operación g'irando 
siempre lenta y continuamente en 
sentido h.prario, ejerciendo 
suave presión (fig. 3). 
una
e Tennine de pasar e1 escariador. 
u 
Fi g. 3 
f Retire el escariador, girando en sentido horario. 
69 Paso Verifique Za dimensión. 
a Limpie el agujero. 
b Controle con micrometro o 
con calibrador_ fijo (figs. 4 
y 5). 
Fig. 4 
Fi g. 5 
eje 
79 Paso Repita el 59 y 69 Pasos, si es necesario, hasta lograr la dimen­
sion deseada. 
89 Paso Haga Za verificación final. 
CIN1 
2<la. 
.1 
